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Verfahren zum Herstellen von klebenden Stanzlingen aus ei- 
ner endlosen Bahn und nach dem Verfahren hergestellter 
Stanzling 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
klebenden Stanzlingen aus einer endlosen Bahn mit minde- 
stens einer, gegebenenf alls ein Fiillgut enthaltenden, inne- 
ren Aussparung, wobei die Bahn eine Tragerschicht mit min- 
destens einer Klebschicht aufweist. 

Bei den klebenden Stanzlingen kann es sich um einseitig 
klebende Dichtungsringe Oder um mit Lochern versehene Eti- 
ketten handeln. Es kann sich auch um Stanzlinge nach der 
Art der unter dem Namen "Power-Strips" der Firma Beiersdorf 
erhaltlichen Produkte handeln, die zusatzlich mit einer 
Aussparung versehen sind. 

In solche, aus bahnformigem Material herzustellende Gegen- 
stande werden mittels einer sogenannten Lochpfeife (soge- 
nanntes Vollwerkzeug) entsprechend geformte Aussparungen 
eingebracht • Das dabei ausgestanzte Material wird in der 
Pfeife nach oben gedruckt . Nach mehrmaligem Ausstanzen der 
Aussparung ist es erf orderlich, die materialgefullte Pfeife 
mechanisch von dem ausgestanzten Material zu befreien. 
Hiermit verbunden sind Unterbrechungen einer kontinuierli- 
chen ProzeSfuhrung. Ein weiterer Nachteil ist die Tatsache, 
dafi ein solches Vollwerkzeug eine mechanisch anspruchsvol- 
le f daher recht storanf allige und auch teure Vorrichtung 
ist. 

Bei den klebenden Stanzlingen kann es sich bevorzugt um lo- 
kal, regional oder systemisch wirkende Pflaster mit einer 
Ruckschicht, einer Klebschicht und einem Wirkstoff reser- 
voir handeln, das bis zur Applikation mit einer ablosbaren 
Schutzschicht versehen ist. 
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Es sind auf die Haut auf zubringende Arzneif ormen mit dem 
Aussehen tradit lonelier Pflaster bekannt, welche an die 
Haut abzugebende Arzneistoffe enthalten und z.B. als Huh- 
neraugenpf laster bekannt sind. Kin solch.es System kann ei- 
nen oder mehrere Arzneistoffe enthalten. 

Der Erfindung liegt soiait die Auf gab e zugrunde, ein Verfah- 
ren zur Verfugung zu stellen, das die Herstellung von kle- 
benden Stanzlingen mit einer inneren Aussparung aus einer 
endlosen Bahn unter Vermeidung der Verwendung einer Loch- 
pfeife ermoglicht. 

Aufierdem liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde , klebende 
Stanzlinge mit einer inneren Aussparung zur Verfugung zu 
stellen. Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, 
klebende Stanzlinge in der Form von wirkstof f haltigen Pfla- 
stern zur Verfugung zu stellen, die eine mit Fullgut be- 
fxillte innere Aussparung besitzen. 

Gelost wird die Aufgabe durch ein Verfahren der im Oberbe- 
griff von Anspruch 1 genannten Art, das erfindungsgema.fi ge- 
kennzeichnet ist durch: 

a) Stanzen der Kontur der inneren Aussparung aus einer 
Klebschicht ( 5) und gegebenenf alls einer Matrixschicht 
(6), wobei jedoch die Tragerschicht (4) nicht durch- 
stanzt wird, 

b) Stanzen der auSeren Kontur der Stanzlinge aus der Kleb- 
schicht (5), und gegebenenf alls der Matrixschicht (6), 
wobei diese auSere Kontur keinen geme ins amen Punkt mit 
der Stanzlinie der inneren Aussparung aufweist, 

c) Umlenken der Tragerschicht (4) iiber eine Abziehkante 
bzw. -rolle, wobei ausgesparte Stanzreste der inneren 
Aussparung (7) zusammen mit der nicht durchtrennten Tra- 
gerschicht (4) abgezogen werden, 
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d) Ubertragen der von der Tragerschicht (4) und Aussparung 
(7) befreiten Bahn bzw. der einzelnen Stanzlinge auf ei- 
ne Schutzf olie ( 8 ) # 

Weitere Schritte zur Herstellung der mit Fiillgut befullten, 
wirkstof fhaltigen Pflaster sind: 

e) Fullen der inneren Aussparung mit Fiillgut und Zukaschie- 
ren mit einer Abdeckfolie (9), 

f ) Konturstanzen der auSeren Pflasterform unter Vereihze- 
lung der Stanzlinge und Abgittern der Stanzreste. 

Das erf indungsgemaSe Herstellungsverf ahren ist uberraschend 
unkompliziert, ohjie sogenannte Lochpfeife durchf iihrbar und 
inf olgedessen ausgesprochen kostengunstig. 

Eine Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, daB die 
Schritte in der Reihenfolge a) bis d) , gegebenenf alls bis 
f ) durchgefuhrt werden. Sie konnen aber auch, abweichend 
hiervon, in der Reihenfolge b) r a) , c) , d) r gegebenenf alls 
zusatzlich e) und f) durchgefuhrt werden. 

Eine weitere Vereinf achung besteht darin, dag die Schritte 
a) und b) gleichzeitig miteinander durchgefuhrt werden, 
z.B. mit einer Hubstanze oder einer Schneidewalze . Diese 
Stanzwerkzeuge besitzen dann eine Oberf lachenstruktur mit 
Schnittkanten, die die au^ere Kontur der Stanzlinge und die 
Kontur der inneren Aussparung besitzen. 

Schliefilich konnen die Arbeitsschritte in der Reihenfolge 
a), c) # d) , b) , gegebenenf alls zusatzlich e) und f) durch- 
gefuhrt werden. 

Die Schritte a) bis d) konnen simultan erfolgen, so daS das 
Verfahren kontinuierlich mit konstanter oder variabler Ge- 
schwindigkeit ablauft. Das Verfahren kann aber auch diskon- 
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tinuierlich verlaufen, wenn namlich die Verwendung einer 
Hubstanze das Anhalten der Balin erforderlich macht. 
Bevorzugt 1st ein diskontinuierliches Verfahren, wenn der 
zusatzliche Schritt e) relativ zeitauf wendig ist. 

Eine weitere vorteilhafte Verf ahr ens variants ist dadurch 
gekennzeichnet, dafi die innere Aussparung der Klebschiclit 
durch die Matrixschicht hindurch und zusammen mit dieser 
ausgestanzt wird. 

Die geometrische Form der Aussparung spielt keine Rolle. 
Bevorzugt ist eine kreisrunde Form- Wichtig ist, dafi "die 
Dicke der Klebschicht und gegebenenf alls der Matrixschicht 
kleiner als die maximal e Ausdehnung der Aussparung in 
Langs- und Querrichtung ist. 

Ein nach dem Verfahren hergestellter klebender Stanzling 
ist gekennzeichnet durch 

- eine Klebschicht (5) mit einer inneren Aussparung (7) und 

- eine die Klebeschicht (5) und die innere Aussparung (7) 
abdeckende, wiederablosbare Schutzfolie (8) . 

Zusatzlich kann dieser klebende Stanzling eine Matrix- 
schicht (6) besitzen, die eine zur inneren Aussparung der 
Klebschicht (5) kongruente Aussparung besitzt. 

Der klebende Stanzling kann eine auf der Klebschicht oder 
auf der sich daruber bef indlichen Matrixschicht haftende 
Abdeckschicht (9) besitzen und gegebenenf alls mit einem 
Fiillgut befiillt sein, vorzugsweise einer wirkstof f haltigen 
Masse* 

Als Fiillgut kommen fliefc- oder schiittfahige Zubereitungen 
in Frage, also fltissige, halbfeste, gelartige, pastose oder 
schmelzbare Mischungen. Als Wirkstof fe kommen unter anderen 
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Salicylsaure, Milchsaure, 5-Fluoruracil, Capsaicin, Acetyl - 
salicylsaure, Nony 1 s aurevani 1 ly lamid etc* in Frage. 

Geeignete Materialmen fur die Klebschicht sind natiirliche 
oder kunstliche Polymere mit haf tklebenden Eigenschaf ten, 
die dem Fachmann bekannt sind, z.B. Polyacrylate, Polyiso- 
butylene. Silicone, etc. Gegebenenf alls mute die Klebrigkeit 
durch Zugabe von Klebharzen den Erf ordernissen angepaSt 
werden. 

Fur die Matrixschicht kommen ebenfalls bevorzugt natiirliche 
und kunstliche Polymere in Frage. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erf indung 
ergeben sich aus den nachstehenden Zeichnungen und den dar- 
gestellten Ausf xihrungsbeispielen. Es zeigen: 

BEISPIEL 1: Herstellung eines befullten Stanzlings 

Bei der kontinuierlichen Herstellung der klebenden Stanz- 
linge 11 aus einer endlosen Bahn 1 wird diese unter gleich- 
formiger Bewegung in Richtung des Pfeiles 13 zunachst in 
eine St anz station 15 gebracht, worin die Konturen 17 der 
inneren Aussparungen 3 aus mindestens der Klebschicht 5 
durchstanzt werden, ohne daS jedoch die Tragerschicht 4 mit 
durchstanzt wird. Im gezeigten Beispiel befindet sich auf 
der Klebschicht 5 noch eine weitere optionale Schicht, nam- 
lich die Matrixschicht 6. Im vorliegenden Beispiel wird so- 
wohl die Matrixschicht 6 als auch die Klebschicht 5 in der 
Stanzstation 15 durchstanzt, wobei jedoch der Stanzkern 7 
noch innerhalb der Kontur 17 der inneren Aus spa rung 3 ver- 
bleibt. Geeignete Stanzstationen 15 sind entweder eine Hub- 
stanze, die eine Verf ahrensweise mit einem Stop der Bahn 
ermoglicht, oder eine rotierende Schneidwalze, die eine va- 
riable oder konstante Bahngeschwindigkeit ohne Stop der 
Bahn ermoglicht. 
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Beim weiteren Transport in Richtung des Pfeiles 13 wird 
dann in der zweiten Schneid- bzw. Stanzstation 18 die auSe- 
re Kontur 10 der Stanzlinge 11 aus der Matrixschicht 6 und 
der Klebschicht 5 ausgestanzt, wobei deren aufiere Kontur 10 
keinen gemeinsamen Punkt mit der Stanzlinie 17 der inneren 
Aussparung 3 aufweist. Ein dabei gegebenenf alls entstande- 
nes Stanzgitter wird "abgegittert " . Sodann erreicht die so 
vorgestanzte endlose Bahn 1 den Uitilenkpunkt 12, an dem die 
Tragerschicht 4 uber eine Abziehkante 12 bzw, -rolle zusam- 
men mit der nicht durchtrennten Tragerschicht 4 abgezogen 
wird, wobei auch die ausgesparten Stanzreste 7 der inneren 
Aussparung aus der Kontur 17 abgezogen werden. 
Die so vorbereiteten Stanzlinge 11 werden unmittelbar da- 
nach -iiber eine Rolle 19 auf eine Schutzfolie 8 tibertragen, 
wobei die von der Tragerschicht 4 getrennte Unterseite der 
Klebschicht 5 mit der Schutzfolie 8 abgedeckt wird. 
Beim weiteren Transport der konturgestanzten Stanzlinge 11 
mit noch offenen Aussparungen 3 erreichen diese eine Posi- 
tion unterhalb der Fiillstation 16, welche jeweils eine do- 
sierbare Portion an Fullgut 2 in die bis dahin offenen Aus- 
sparungen einfiillt. Danach werden die Stanzlinge 11 beim 
weiteren Transport von oben mit einer Deckfolie 9 in einer 
Station 20 kaschiert . 

BEISPIEL 2: 

Wie Beispiel 1, jedoch erfolgt die Stanzung der auSeren 
Kontur nach dem Befiillen, das heifit die zweite Schneid- 
bzw. Stanzstation 18 (in FIG.l gestrichelt dargestellt) be- 
findet sich hinter Befullstation 16 und Kantierstation 20. 

BEISPIEL 3: 

Wie Beispiel 1, jedoch erfolgen Stanzung der inneren Aus- 
sparung 3 und der aufieren Kontur gleichzeitig in einer ro- 
tativen Schneidwalze . Aufgrund der geometrischen Form der 
auiSeren Kontur des Stanzlings fallt dabei kein Stanzgitter 
an. Ein Abgittern ist daher nicht erf orderlich. Beim an- 
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schliefienden Ubertragen der vorgestanzten Stanzlinge auf 
die Schutzfolie 8 erfolgt eine Vereinzelung, da diese 
Schutzfolie eine hohere Bahngeschwindigkeit besitzt als die 
endlose Bahn 1. 

BEISPIEL 4: 

Die Herstellung eines wirkstof f haltigen Pflasters erfolgt 
auf einer Flachbettstanze, welche mit folgenden Aggregaten 
ausgeriistet ist: 

- zweite Ebene mit Stanze 

- Kaschiervorrichtung 

- Dosierstation 

- Formatstanze 

- Querschneider 

- Verpackungseinlieit mit Heifisiegelstanze (bei on line-Ver- 
packung) 

Die Schutzfolie wird in die Maschine eingezogen. Auf einer 
zweiten Ebene fuhrt man das Polyethylenschaum-Laminat einer 
Stanze zu, welche die Locher fur die Befiillung mit Wirk- 
stof fmasse ausstanzt. Das Zwischenabdeckpapier mit dem dar- 
an haftenden, ausgestanzten Schaum wird nach oben abgezo- 
gen. 

Der gelochte Schaum wird auf die Schutzfolie aufkaschiert 
und in der Dosierstation mit Wirkstof fmasse befiillt. Nach 
Entfernen des Zwischenabdeckpapier s vom Laminat wird die 
kleberbeschichtete # hautfarbene Polyethylenf olie auf den 
Schaum aufkaschiert. 

In dieses Laminat, bestehend aus Schutzfolie, Kleber, 
Schaum mit Wirkstof fmasse, Kleber und hautfarbener Polyety- 
lenfolie wird mittels Flachbettstanze mit einem Bandstrah- 
schnitt die Pf lasterkontur von oben eingestanzt, 
Uberschiissige Polyethylenf olie und Schaum werden nach oben 
abgezogen, wobei die einzelnen Pflaster auf der Schutzfolie 
kleben bleiben. 
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Nach dem Querschneiden werden die Pflaster zweinutzig in 
Packstof f eingesiegelt . 

BEISPIEL 5: 

Eine aus einem Laminat aus einer 0,9 mm dicken Polyethyl en- 
matrix und einer 50 pi dicken Polyacrylatklegschicht beste- 
hende # endlose Bahn von 3 cm Breite wird in eine rotative 
Schneidwalze gefiihrt, die rechteckige Aussparungen von 1,8 
cm Lange und 6 mm Breite ausstanzt. Gleichzeitig wird durch 
diese Schneidwalze ein Schnitt in 6 cm Abstand in die end- 
lose Bahn gestanzt, und zwar so, daS in den vorgestanzten 
Stanzlingen die Ausspamng in der Mitte liegt. Ein Abittern 
ist nicht erforderlich, da kein Rand zwischen den Stanzlin- 
gen bzw. an deren seitlichen Begrenzungen befindlich ist. 
Die vorgestanzten Stanzlinge we r den an der Umlenkrolle von 
der Tragerschicht 4 und dem Stanzkern 7 befreit. Beim Uber- 
tragen auf die mit hoherer Geschwindigkeit laufende Schutz- 
folie 8 entstehen Abstande von 1 cm zwischen den vereinzel- 
ten Stanzlingen. 

FIG.l ein Schema einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens zum Herstellen von klebenden Stanzlingen aus ei- 
ner endlosen Bahn, 

Figur 2a zeigt im Schnitt der Ebene II-II die aus der Tra- 
gerschicht 4, der Klebschicht 5 und der Matrixschicht 6 zu- 
sammengesetzte endlose Bahn 1. 

Figur 2b zeigt eine aus Tragerfolie (4) und Klebschicht (5) 
bestehende Bahn. 

Figur 3a zeigt im Schnitt der Ebene TII-III die Struktur 
der Stanzlinge 11 nach Stanzen der Konturen 17 der inneren 
Aussparungen 3 und der aufieren Konturen 10 sowie nach Be- 
fallen der Aussparungen 3 mit Fiillgut 2 und Auf kaschieren 
einer Deckfolie 9. 



9 



Die Draufsicht der Figur 4a zeigt innerhalb der aufieren 
Konturen 10 Stanzlinge 11 mit Staxizkonturen 17 der inneren 
Aussparungen 3 sowie das in den Ausspamngen enthaltene 
Fiillgut 2. Die Stanzlinge 11 befinden sich vor der Verein- 
zelung noch innerhalb der endlosen Bahn 1. 

Figur 3b zeigt einen aus einer Klebschicht (5) bestehenden, 
die innere Aussparung (3) enthaltenden Stanzling auf der 
zweiten Tragerfolie (8) ohne Fiillmaterial . 

Figur 4b zeigt klebende Stanzlinge 11 in Draufsicht, bei 
denen die innere Aussparung nicht befiillt ist. 

Ein nach dem Verfahren hergestellter klebender Stanzling 
umfafit 

- mindestens eine Klebschicht 5 mit einer von oben mit ei- 
ner Abdeckschicht 9 und von unten mit einer ablosbaren 
Schutzfolie 8 verschlieSbaren inneren Aussparung 3, mit 

- mindestens einem bevorzugt wirkstof f haltigen Fiillgut 2, 
sowie 

- fallweise einer die Klebschicht 5 iiberlagernden Matrix 6 # 
und ist dadurch gekennzeichnet , daS sowohl die Kleb- 
schicht 5 als auch die Matrixschicht 6 unter Ausbildung 
kongruenter Ausnehmungsabschnitte eine gemeinsame Ausneh- 
mung 3 aufweisen, die das bevorzugt wirkstof fhaltige 
Fiillgut 2 enthalt. 

Das Verfahren und die zu dessen Durchfuhrung vorgesehene 
Vorrichtung sind unkompliziert # ubersichtlich und funktio- 
nell uberraschend wirksam, Insoweit lost die Erfindung in 
optimaler Weise die eingangs gestellte Aufgabe. 
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ANSPRUCHE 

1. Verfahren zum Herstellen von klebenden Stanzlingen 
(11) mit inneren Aussparungen (3) aus einer endlosen Bahn 
(1), wobei die Bahn (1) eine Tragerschicht (4) ,mindestens 
eine Klebschicht (5) und gegebenenf alls elne Matrixschicht 
(6) aufweist, gekennzeichnet durch die Schritte: 

a) Stanzen der Kontur der inneren Aus sparring aus der Kleb- 
schicht, wobei jedoch die Tragerschicht nicht durch- 
stanzt wird, 

b) Stanzen der auger en Kontur der Stanzlinge aus der Kleb- 
schicht und gegebenenf alls der Matrixschicht, wobei die- 
se au&ere Kontur keinen g erne ins amen Punkt mit der Stanz- 
linie der inneren Aussparung aufweist, 

c) Umlenken der Tragerschicht iiber eine Abziehkante bzw. - 
rolle, wobei ausgesparte Stanzreste der inneren Ausspa- 
rung zusammen mit der nicht durchtrennten Tragerschicht 
abgezogen werden, 

d) Ubertragung der von der Tragerschicht (4) und den Stanz- 
resten der inneren Aussparungen befreiten Bahn auf eine 
zweite Schutzfolie (8) . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 

e) Fullen der inneren Aussparung mit Fullgut und Zukaschie- 
ren mit einer Abdeckfolie. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch 

f ) Konturstanzen der auSeren Pflasterform unter Vereinze- 
lung der Stanzlinge und Abgittern der Stanzreste. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1 # dadurch qekennzeichnet , daS 
die Schritte in der Reihenfolge a) bis d) durchgefuhrt war- 
den. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch crekennzeichnet , daS 
die Schritte in der Reihenfolge b) , a), c) und d) durchge- 
fiihrt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch crekennzeichnet , daS 
die Schritte a) und b) gleichzeitig durchgefuhrt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 # dadurch crekennzeichnet , dafi 
die Schritte in der Reihenfolge a) , c), d) und b) durchge- 
fuhrt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die endlose Bahn (1) 
aus einer Tragerschicht (4), mindestens einer Klebschicht 
(5) und einer Matrixschicht (6) zusammengesetzt wird, da- 
durch qekennzeichnet , dafi die izmere Aussparung (3) der 
Klebschicht (5) durch die Matrixschicht (6) hindurch zusam- 
men mit dieser ausgestanzt wird. 

9. Klebender Stanzling enthaltend mindestens eine Kleb- 
schicht (5) mit einer inneren Aussparung (3) # dadurch qe- 
kennzeichnet , daS die aufiere Kontur des Stanz lings keinen 
gemeinsamen Punkt mit der Kontur der inneren Aussparung (3) 
besitzt . 

10. Klebender Stanzling nach Anspruch 9, dadurch crekenn- 
zeichnet , dafi eine Matrixschicht (6) die Klebschicht (5) 
kongruent bedeckt, jedoch nicht die innere Aussparung (3). 

11. Klebender Stanzling nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi eine Abdeckschicht (9) die Klebschicht (5) 
und die innere Aussparung (3) bedeckt . 
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12. Klebender Stanzling nach Anspruch 10 , dadurch qekenn- 
zeichnet, dafi eine Abdeckschicht (9) den aus Matrixschicht 
(6) und Klebschicht (5) bestehenden Verbund sowie die inne- 
re Aussparung (3) bedeckt. 

13. Klebender Stanzling nach. Anspruch 11 oder 12 , dadurch 
crekennzeichnet , dafi die Aussparung (3) mit Fullgut (2) be- 
fullt ist. 

14. Klebender Stanzling nach Anspruch 9, umfassend: 

- mindestens eine Klebschicht (5) mit einer von oben mit 
einer Abdeckschicht (9) und von unten mit einer ablosba- 
ren Schutzfolie (8) verschliefibaren inneren Aussparung 
(3), mit 

- mindestens einem bevorzugt wirkstof f haltigen Fullgut (2), 
sowie 

- fallweise einer die Klebschicht (5) tiberlagernden Matrix 
(6), 

dadurch qekennzeichnet , dafi sowohl die Klebschicht (5) als 
auch die Matrixschicht (6) unter Ausbildung kongruenter 
Ausnehmungsabschnitte eine gemeinsame Ausnehmung (3) auf- 
weisen, die das bevorzugt wirkstof f halt ige Fullgut (2) ent- 
halt . 

15. Klebender Stanzling nach Anspruch 14 , dadurch crekenn- 
zeichnet , dafi das Fullgut ein wirkstof fhaltiges Material 
ist, welches zu einer lokalen, regionalen, topischen 
und/oder systemischen Wirkung befahigt ist. 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Die Erf inching betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
klebenden Stanzlingen mit inneren Aussparungen aus einer 
endlosen Bahn, wobei die Bahn eine Tragerschicht, minde- 
stens eine Klebschicht und gegebenenf alls eine Matrix- 
schicht aufweist/ und einen nach dem Verfahren hergestell- 
ten Stanzling. Urn einen Stanzling mit einer inneren Ausspa- 
rung unter Vermeidung der Verwendung einer Lochpfeife her- 
zustellen r warden nacheinander die Kontur (17) der inneren 
Aus sparring (3) und die aufiere Kontur (10) des jeweiligen 
Stanzlings aus der Klebschicht (5) und gegebenenf alls der 
Matrixschicht (6) gestanzt, wobei die auBere Kontur (10) 
keinen geme ins amen Punkt mit der Stanzlinie der inneren 
Aussparung aufweist , die Tragerschicht (4) mit den Stanzre- 
sten der inneren Aussparung (3) uber eine Abziehkante abge- 
zogen und die iibrige Bahn auf eine zweite Schutzfolie (8) 
ubertragen werden (FIG.l), 
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